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Abstract of EP1561986 

Surfaces of the reception grooves (4) are pretreated to improve seal (5) bonding. The pretreatment is 
physical and/or mechanical and/or chemical. Each seal is injection-molded into the pretreated reception 
groove. Pretreatment is by flaming, and/or corona discharge and/or plasma treatment and/or flame 
pyrolysis. 
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(54) Fitting fiir Rohrleitungen 

(57) Fitting (1) fur Rohrleitungen (2) mit zumindest 
einem Anschlussstutzen (3), wobei an den An- 
schlussstutzen (3) das Ende einer Rohrleitung (2) an- 
schlieBbar ist. An dem Anschlussstutzen (3) ist zumin- 
dest eine iiber den Umfang des Anschlussstutzens (3) 
umlaufende Aufnahmenut (4) vorgesehen. In der Auf- 



nahmenut (4) ist ein iiber den Umfang des An- 
schlussstutzens (3) umlaufendes Dichtelement (5) auf- 
genommen. Die Oberflache der Aufnahmenut (4) istzur 
Verbesserung einer adhasiven Haftung des Dichtele- 
mentes physikalisch und/oder mechanisch und/oder 
chemisch vorbehandelt. Das Dichtelement (5) ist in die 
vorbehandelte Aufnahmenut (4) eingespritzt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Fitting bzw. 
Pressfitting fur Rohrleitungen mit zumindest einem An- 
schlussstutzen, wobei an den Anschlussstutzen das 
Ende einer Rohrleitung anschlieBbar ist, wobei an dem 
Ansch lussstutzen zumindest eine liber den Umfang des 
Anschlussstutzens umlaufende Aufnahmenut vorgese- 
hen ist und wobei ein uber den Umfang des An- 
schlussstutzens umlaufendes Dichtelement in der Auf- 
nahmenut aufgenommen ist. - Die Erfindung bezieht 
sich vorzugsweise auf einen Fitting bzw. Pressfitting mit 
mehrals einem Anschlussstutzen, beispielsweise einen 
T-formigen Fitting mit drei Anschlussstutzen fur den An- 
schluss der Enden von Rohrleitungen. 
[0002] Bei den aus der Praxis bekannten Fittings der 
eingangs genannten Art wird das Ende einer anzu- 
schlieBenden Rohrleitung entweder auf den An- 
schlussstutzen aufgeschoben oder in den An- 
schlussstutzen eingeschoben. Wenn zur Herstellung 
der Verbindung das Ende der Rohrleitung auf den An- 
schlussstutzen aufgeschoben werden muss, so ist am 
Aul3enumfang des Anschlussstutzens zumindest ein 
Dichtelement vorgesehen. Dieses Dichtelement ist in 
der Regel als Dichtring bzw. O-Ring ausgebildet, der in 
eine entsprechende Aufnahmenut am AuBenumfang 
des Anschlussstutzens eingepasst wird. Zunachst ist zu 
bemerken, dass diese Montage des Dichtringes nicht 
immer fehlerfrei vonstatten geht. Es kommt vor, dass 
der Dichtring nicht an alien Stellen exakt in seiner vor- 
gesehenen Position angeordnet ist. Das kann spater 
ggf. Undichtigkeiten im Verbindungsbereich von Rohr- 
leitung und Anschlussstutzen hervorrufen. 
[0003] Die Verbindung zwischen dem Ende einer 
Rohrleitung und einem Anschlussstutzen wird wie folgt 
hergestellt. Wenn das Ende der Rohrleitung auf den An- 
schlussstutzen (mit uber seinen Auf3enumfang verlau- 
fenden Dichtringen) aufgeschoben werden soil, wird 
vorher eine Presshulse uber dem Anschlussstutzen po- 
sitioniert, die den Anschlussstutzen mit radialem Ab- 
stand umgibt. Das Ende der Rohrleitung wird dann zwi- 
schen Presshulse und Anschlussstutzen auf den An- 
schlussstutzen aufgeschoben. Zur Fixierungdieser Ver- 
bindung wird anschlieBend die Presshulse mit einem 
Presswerkzeug verpresst, so dass sich das Ende der 
Rohrleitung plastisch verformt. Auf diese Weise kommt 
ein auf dem Anschlussstutzen vorgesehener Dichtring 
in dichtenden Kontakt mit dem Rohrleitungsende. 
[0004] Bei den bekannten Fittingen mit O-Ringen als 
Dichtelementen kommt es beim Herstellen der Verbin- 
dung mit einer Rohrleitung nicht selten zu Beschadigun- 
gen des O-Ringes, dieaufgrund dermontagebedingten 
Vorspannung des O-Ringes zum ReiBen fuhren kon- 
nen. Diese Beschadigungen konnen insbesondere 
beim Aufschieben der Rohrleitung auftreten. Das gilt vor 
allem fur Fittinge, bei denen die O-Ringe aus ihrer Auf- 
nahmenut herausragen. AuBerdem konnen die O-Rin- 
ge bei der Montage der Rohrleitung relativ leicht in einen 



anderen Bereich des Anschlussstutzens verschoben 
werden. Das kommt insbesondere vor, wenn die Vor- 
spannung des O-Ringes nicht ausreichend ist. In diesen 
Fallen ist die Dichtfunktion nicht mehr gewahrleistet. 

5 [0005] Demgegenuber liegt der Erfindung das techni- 
sche Problem zugrunde, einen Fitting der eingangs ge- 
nannten Art anzugeben, bei dem nach Herstellung der 
Verbindung mit einer Rohrleitung langfristig eine opti- 
male Dichtwirkung gewahrleistet ist. 

10 [0006] Zur Losung dieses technischen Problems lehrt 
die Erfindung einen Fitting bzw. Pressfitting fur Rohrlei- 
tungen der eingangs genannten Art, welcher dadurch 
gekennzeichnet ist, dass die Oberflache der Aufnahme- 
nut zur Verbesserung einer adhasiven Haftung des 

15 Dichtelementes in der Aufnahmenut physikalisch und/ 
oder mechanisch und/oder chemisch vorbehandelt ist 
und dass das Dichtelement in die vorbehandelte Auf- 
nahmenut eingespritzt ist. 

[0007] Einspritzen des Dichtelementes in die Aufnah- 

20 menut meint im Rahmen der Erfindung, dass ein Dicht- 
werkstoff mit Hilfe eines Spritzwerkzeuges bzw. eines 
Dosierwerkzeuges in die Aufnahmenut eingespritzt 
wird. Das Aufbringen des Dichtwerkstoffes bzw. des 
Dichtelementes erfolgt also gleichsam in situ. Es liegt 

25 im Rahmen der Erfindung, dass der eingespritzte bzw. 
aufgespritzte Dichtwerkstoff nach dem Aufbringen zum 
Dichtelement bzw. zum Dichtring gleichsam aushartet. 
[0008] Nach besonders bevorzugter Ausfuhrungs- 
form der Erfindung verlauft die Aufnahmenut mit dem 

30 darin aufgenommenen Dichtelement uber den AuBen- 
umfang des Anschlussstutzens und das Ende der Rohr- 
leitung ist auf den Anschlussstutzen aufschiebbar. Da- 
bei liegt es im Rahmen der Erfindung, dass der An- 
schlussstutzen von einer, zweckmaBigerweise am Fit- 

35 tingfixierten Presshulse umgeben wird, so dass das En- 
de der Rohrleitung zwischen Anschlussstutzen und 
Presshulse einschiebbar bzw. auf den Anschlussstut- 
zen aufschiebbar ist. Rohrleitungsende, Anschlussstut- 
zen und Presshulse sind nach einer Ausfuhrungsform 

40 der Erfindung zylinderformig ausgebildet. Wenn das 
Rohrleitungsende zwischen Presshulse und An- 
schlussstutzen auf den Anschlussstutzen aufgescho- 
ben wurde, kann anschlieBend das Verpressen der 
Presshulse erfolgen. Dabei wird das Rohrleitungsende 

45 ebenso wie die Presshulse plastisch verformt und auf 
diese Weise kommt das Dichtelement in dichtenden 
Kontakt mit dem Rohrleitungsende. 
[0009] Nach einer anderen Ausfuhrungsform der Er- 
findung verlauft die Aufnahmenut mit dem darin aufge- 

50 nommenen Dichtelement uber den Innenumfang des 
Anschlussstutzens. GemaB dieser Ausfuhrungsform 
wird also das Ende der Rohrleitung in den An- 
schlussstutzen eingeschoben. AnschlieBend wird dann 
der Anschlussstutzen des Fittings (Pressfittings) ver- 

55 presst, so dass der Anschlussstutzen plastisch verformt 
wird und das Dichtelement in dichtenden Kontakt mit 
dem im Anschlussstutzen aufgenommenen Rohrlei- 
tungsende kommt. 
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[001 0] Erf indungsgemaB wird die Oberflache der Auf- 
nahmenut vor dem Einspritzen des Dichtelementes 
physikalisch und/oder mechanisch und/oder chemisch 
vorbehandelt. Oberflache der Aufnahmenutmeint dabei 
die Oberflache des Nutgrundes und/oder die Oberfla- 
che der Nutflanken bzw. Nutwande. Es liegt im Rahmen 
der Erfindung, dass bei einer mechanischen Vorbe- 
handlung die Oberflache der Aufnahmenut mechanisch 
aufgeraut wird. Diese mechanische Aufrauung kann 
durch Schleifen und/oder durch Bursten und/oder 
Schmirgeln und/oder durch Sandstrahlen erfolgen. Die 
chemische Vorbehandlung der Oberflache der Aufnah- 
menut erfolgt insbesondere durch Beizen und/oder 
Phospatieren und/oderOzonisieren. Die Oberflacheder 
Aufnahmenut kann auch mit einem geeigneten L6- 
sungsmittel chemisch vorbehandelt werden. Nach einer 
Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Oberflache der 
Aufnahmenut durch Grundierung mit einem Primer bzw. 
mit einem Haftmittel chemisch vorbehandelt. 
[0011] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die 
Oberflache der Aufnahmenut durch Abflammen und/ 
oder Korona-Entladung und/oder Plasma-Behandlung 
und/oder Flammpyrolyse physikalisch vorbehandelt ist. 
ZweckmaBigerweise findet die physikalische Vorbe- 
handlung also als thermische und/oder elektrische Vor- 
behandlung statt. Plasma-Behandlung meint insbeson- 
dere die Anwendung eines Niederdruckplasma-Verfah- 
rens. Nach sehr bevorzugter Ausfuhrungsform der Er- 
findung findet lediglich eine physikalische Vorbehand- 
lung der Oberflache der Aufnahmenut statt, ohne dass 
also eine mechanische Vorbehandlung und/oder eine 
chemische Vorbehandlung durchgefuhrt wird. 
[0012] Nach besonders bevorzugter Ausfuhrungs- 
form, der im Rahmen der Erfindung ganz besondere Be- 
deutung zukommt, wird die Oberflache der Aufnahme- 
nut durch Oberflachensilikatisierung physikalisch vor- 
behandelt. Es liegt dabei im Rahmen der Erfindung, 
dass die Oberflachensilikatisierung durch Flammpyro- 
lyse erzeugt wird. Bei dieser Oberflachensilikatisierung 
wird durch Flammpyrolyse einer siliziumorganischen 
Verbindung, insbesondere eines Silans, eine festhaf- 
tende diinne Silikatschicht auf der Oberflache der Auf- 
nahmenut erzeugt. Bei dieser Ausfuhrungsform der Er- 
findung kann eine uberraschend starke Verankerung 
des erfindungsgemaB eingespritzten Dichtelementes 
erzielt werden. 

[0013] Der Erfindung liegt zunachst die Erkenntnis 
zugrunde, dass das Dichtelement des erfindungsgema- 
Ben Fittings auf einfache Weise sehr gezielt und prazise 
durch Einspritzen in der Aufnahmenut positioniert wer- 
den kann. Der Erfindung liegt weiterhin die Erkenntnis 
zugrunde, dass durch die erfindungsgemaBe Vorbe- 
handlung, insbesondere durch die physikalische Vorbe- 
handlung einerseits und durch das anschlieBende Ein- 
spritzen des Dichtelementes andererseits eine sehr ro- 
buste Dichtung erzielt werden kann, die sich nach Her- 
stellung der Verbindung mit der Rohrleitung durch eine 
langfristige optimale Dichtigkeit auszeichnet. Mit einem 



erfindungsgemaB angebrachten Dichtungselement 
kann nach dem Verpressen der Verbindung zwischen 
Rohrleitungsende und Fitting ein hervorragender Dich- 
tungskontakt zwischen Dichtungselement und Rohrlei- 

5 tungsende verwirklicht werden, der auch langfristig im 
Betrieb der Rohrleitung erhalten bleibt. 
[0014] Die erfindungsgemaB eingebrachten Dichtele- 
mente zeichnen sich gegenuber den aus dem Stand der 
Technik bekannten einzubringenden O-Ringen durch 

10 weitere beachtliche Vorteile aus. Bei der Montage von 
O-Ringen in einer uber den Innenumfang des An- 
schlussstutzens umlaufenden Aufnahmenut sollte die 
maximale Dehnung des Ringes im Einbauzustand 6 % 
fur O-Ringe mit einem Innendurchmesser > 50 mm und 

15 8% fur O-Ringe mit einem Innendurchmesser < 50 mm 
nicht uberschreiten. Bei der Montage eines O-Ringes in 
einer uber den AuBenumfang des Anschlussstutzens 
umlaufenden Aufnahmenut sollte die Stauchung des 
Ringes beim Einbau 3 % nicht uberschreiten. In der Pra- 

20 xis kommt esaberhaufigzu einer Uberschreitung dieser 
Grenzwerte. Bei einer solchen Uberschreitung kommt 
es zu einer unzulassigen Querschnittsabnahme bzw. 
Querschnittszunahme der Dichtringe, die die Lebens- 
dauer der Dichtung beeintrachtigt. ErfahrungsgemaB 

25 entspricht 1 % Dehnung des Innendurchmessers eines 
O-Ringes einer Verringerung der Schnurdicke urn 0,5 
%. Fernerhin mussen die O-Ringe normalerweise radial 
urn 10 bis 20 % der Schnurdicke zusammengepresst 
werden urn eine ausreichende Dichtwirkung zu erlan- 

30 gen. Hierzu mussen die O-Ringe entsprechend dimen- 
sioniert werden bzw. entsprechend aufwendig dimen- 
sioniert werden. - Dagegen kann ein erfindungsgemaB 
eingebrachtes Dichtelement im Vergleich zu den O-Rin- 
gen geringer dimensioniert werden und fuhrt nichtsde- 

35 stoweniger zu einer erhohten Dichtwirkung. Die uberra- 
schend hohe Dichtwirkung im Vergleich zu den O-Rin- 
gen kommt insbesondere dadurch zu Stande, dass das 
erfindungsgemaBe Dichtelement aufgrund des Einsprit- 
zens sehr formschlussig an der Auf nahmen utkontur an- 

40 liegt und aufgrund dessen sowie aufgrund der erfin- 
dungsgemaBen Vorbehandlung der Aufnahmenutober- 
flache uberraschend fest adhasiv an die Aufnahmenu- 
toberflache gebunden ist. Es ist darauf hinzuweisen, 
dass im Gegensatz zu den bekannten Dichtelementen 

45 keine montagebedingten Dehn- oder Stauchverluste 
auftreten. 

[001 5] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das in 
die Aufnahmenut eingespritzte Dichtelement alle Berei- 
che des Nutgrundes der Aufnahmenut vollstandig und 

50 hohlraumfrei ausfullt. Es liegt fernerhin im Rahmen der 
Erfindung, dass das Dichtelement sowohl formschlus- 
sig als auch kraftschlussig in dieser Aufnahmenut des 
Anschlussstutzens aufgenommen ist. 
[0016] ZweckmaBigerweise besteht das Dichtele- 

55 ment aus zumindest einem Polymeren bzw. aus zumin- 
dest einem Kunststoff. Vorzugsweise besteht das Dich- 
telement aus zumindest einem Elastomeren. Nach be- 
sonders bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung 
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besteht das Dichtelement aus einem Silikon. Dabei han- 
delt es sich vorzugsweise urn platinvernetzendes Sili- 
kon. Bei Verwendung von platinvernetzendem Silikon 
fur das erfindungsgemaBe Dichtelement wirdzweckma- 
Bigerweise eine thermische Nachhartung des einge- 
spritzten Dichtelementes durchgefuhrt. Es liegt ferner- 
hin im Rahmen der Erfindung, dass der Dichtungswerk- 
stoff, aus dem das Dichtelement gebildet wird, Fullstoffe 
wie Kieselsauren enthalt, mit denen eine gewunschte 
Harte des Dichtelementes eingesteilt werden kann. 
Wenn derartige, eine bestimmte Harte gewahrleistende 
Fullstoffe verwendet werden, ist in der Regel eine ther- 
mische Nachhartung des Dichtelementes nicht mehr er- 
forderlich. 

[0017] Nach besonders bevorzugter Ausfuhrungs- 
form der Erfindung weist das Dichtelement eine Harte 
zwischen Shore A 45 und Shore A 90 auf . Dichtelemen- 
te mit dieser Harte haben sich besonders bewahrt. 
[0018] Eine Ausfuhrungsform der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass das Dichtelement aus zu- 
mindest einem Kunststoff aus der Gruppe "Polyamid, 
Methacrylatharz, Epoxidharz" besteht. 
[0019] Nach sehr bevorzugter Ausfuhrungsform, der 
im Rahmen der Erfindung ganz besondere Bedeutung 
zukommt, ragt das eingespritzte Dichtelement aus der 
Aufnahmenut heraus. Mit anderen Worten steht ein Teil 
des Dichtelementes tiber die Kanten der Nutwande bzw. 
Nutflanken vor. Vorzugsweise ragt das eingespritzte 
Dichtelement insgesamt mit zumindest 0,5 %, vorzugs- 
weise mit zumindest 2 % seines Volumens aus der Auf- 
nahmenut heraus. Dabei ist eine Ausfuhrungsform da- 
durch gekennzeichnet, dass das Dichtelement nur tiber 
einen Teil seines Umfangs aus der Aufnahmenut her- 
ausragt. Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, 
dass das Dichtelement mit der Oberseite bzw. mit der 
Oberkante der am weitesten aus der Anschlussstutzen- 
oberflache im Anschlussbereich der Rohrleitung her- 
ausragenden Stutzenprofilierung entweder fluchtet 
oder bevorzugt gegeniiber dieser Oberseite bzw. Ober- 
kante der Stutzenprofilierung zuruckgesetzt ist. Bei den 
Stutzenprofilierungen handelt es sich insbesondere urn 
iiber den Umfang des Anschlussstutzens umlaufende 
Rippen. Mit anderen Worten ragt also das Dichtelement 
im Aufschiebebereich der Presshiilse (Anschlussbe- 
reich der Rohrleitung) nicht tiber die hochste Stutzen- 
profilierung bzw. umlaufende Rippe des Anschlussstut- 
zens hervor. Es fluchtet entweder mit der hochsten Er- 
hebung des Anschlussstutzens oder ist vorzugsweise 
gegeniiber dieser hochsten Erhebung zuruckgesetzt. 
Die vorstehende erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform 
zeichnet sich durch ganz besondere Vorteile aus, die 
nachfolgend erlautert werden. 
[0020] Wie eingangs bereits erlautert wird zum Her- 
stellen einer Verbindung das Ende der Rohrleitung zwi- 
schen Presshiilse und Anschlussstutzen auf den An- 
schlussstutzen aufgeschoben und zur Fixierung dieser 
Verbindung wird anschlieBend die Presshiilse mit ei- 
nem Presswerkzeug verpresst, so dass sich das Ende 



der Rohrleitung plastisch verformt. Dadurch kommt ein 
auf dem Anschlussstutzen angeordneter Dichtring in 
dichtenden Kontakt mit dem Rohrleitungsende. Bei In- 
stallationsarbeiten auf Baustellen muss in der Regel ei- 

5 ne Vielzahl solcher Verbindungen hergestellt werden. 
Urn festzustellen, ob alle Verbindungen ordnungsge- 
maB hergestellt bzw. verpresst wurden, wird normaler- 
weisezur Probe ein Medium unter Druck bei der Abnah- 
me der Installation durch das Rohrsystem geleitet. Man 

10 geht dabei davon aus, dass sich nicht ordnungsgemaB 
hergestellte Verbindungen durch Leckagen bemerkbar 
machen. Bei den bekannten Fittingen kann es abervor- 
kommen, dass beim Aufschieben des Rohrleitungsen- 
des auf den Anschlussstutzen der auf dem An- 

15 schlussstutzen vorhandene Dichtring bereits in mehr 
oder weniger dichtenden Kontakt mit der Innenseite des 
Rohrleitungsendes kommt. Wenn an einer solchen Ver- 
bindungsstelle das Verpressen der Verbindung verges- 
sen wird, ist es moglich, dass bei der beschriebenen 

20 Druckprobe eine Leckage an dieser Verbindungsstelle 
nicht festgestellt wird. Das fuhrt dazu, dass die Rohrin- 
stallation mit einer nicht verpressten Verbindungsstelle 
in Betrieb genommen wird. Zu einem spateren Zeitpunkt 
kommt es dann aberwahrend des Betriebes des Rohr- 

25 leitungssystems aufgrund von DruckstoBen der durch 
das Rohrleitungssystem gefiihrten fluiden Medien zu 
unerwiinschten Leckagen. 

[0021 ] Der Erfindung liegt dagegen die Erkenntnis zu- 
grunde, dass aufgrund der erfindungsgemaBen Ausge- 

30 staltung der Dichtzone des Fittings bei einer Drucker- 
probung des Rohrleitungssystems nicht ordnungsge- 
maB hergestellte bzw. nicht verpresste Verbindungen 
zwischen Anschlussstutzen und Rohrleitungsende 
ohneweiteres festgestellt werden konnen. Aufgrundder 

35 Tatsache, dass das Dichtelement mit der hochsten Stut- 
zenprofilierung entweder fluchtet oder vorzugsweise 
gegeniiber dieser hochsten Stutzenprofilierung zuruck- 
gesetzt ist, kann es beim Aufschieben des Rohrleitungs- 
endes noch keine Toleranzpaarungen zwischen Dicht- 

40 element und Rohrleitungsende geben, die nur eine vor- 
laufige Dichtigkeit gewahrleisten wiirden bzw. eine aus- 
reichende Dichtigkeit bei einer Druckerprobung ledig- 
lich vortauschen konnten. Andererseits kann aufgrund 
der Tatsache, dass das Dichtelement erfindungsgemaB 

45 aus der Aufnahmenut herausragt bei einem Verpressen 
der Verbindung zwischen Rohrleitungsende und Fitting 
ein optimaler Dichtungskontakt zwischen Dichtelement 
und Rohrleitungsende verwirklicht werden, so dass eine 
langfristig funktionssichere Dichtigkeit im Betrieb ge- 

50 wahrleistet ist. Dazu tragen aberauch erfindungserheb- 
lich die erfindungsgemaBen Merkmale bei, wonach das 
Dichtelement eingespritzt ist und wonach vor dem Ein- 
spritzen die Aufnahmenutoberflache insbesondere phy- 
sikalischvorbehandeltwird. Der Erfindung liegt insoweit 

55 die Erkenntnis zugrunde, dass die Kombination aus der 
erfindungsgemaBen Anordnung des Dichtelementes 
(Fluchten bzw. Zuriicksetzen gegeniiber der hochsten 
Stutzenprofilierung und Herausragen aus der Aufnah- 
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menut) und aus der Vorbehandlung der Aufnahmenuto- 
berflache sowie aus dem Einspritzen des Dichtelemen- 
tes ganz besondere uberraschende Vorteile bedingt. 
[0022] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der 
Anschlussstutzen aus einem Kunststoff und/oder aus 
einem Metall besteht. Nach einer Ausfuhrungsform be- 
steht der Anschlussstutzen lediglich aus Kunststoff und 
ZweckmaBigerweise besteht gemaG dieser Ausfuh- 
rungsform der gesamte Fitting aus dem Kunststoff. Bei 
dem Kunststoff handelt es sich nach besonders bevor- 
zugter Ausfuhrungsform der Erfindung urn Polypheny- 
lensulfon (PPSU). GemaG einer anderen Ausfuhrungs- 
form der Erfindung besteht der Anschlussstutzen ledig- 
lich aus einem Metall (abgesehen von dem Dichtele- 
ment bzw. den Dichtelementen). ZweckmaGigerweise 
besteht dann der gesamte Fitting aus dem genannten 
Metall. Nach besonders bevorzugter Ausfuhrungsform 
der Erfindung besteht der Anschlussstutzen bzw. der 
Fitting aus einer Kupferlegierung bzw. aus Rotguss. 
[0023] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das 
Dichtelement einen kreisformigen oder einen ellipsen- 
formigen Querschnitt aufweist. Beispielsweise ist also 
ein Dichtelement mit kreisformigem Querschnitt der be- 
vorzugten Zylinderform des zugeordneten An- 
schlussstutzens angepasst. Grundsatzlich sind aber 
auch andere Geometrien fur das Dichtelement des Fit- 
tings moglich. 

[0024] Weiter oben wurde bereits erlautert, dass das 
Dichtelement des erfindungsgemaGen Fittings in die 
Aufnahmenut des Anschlussstutzens eingespritzt wird. 
ZweckmaBigerweise erfolgt dieses Einspritzen mit ei- 
nem geeigneten Spritzwerkzeug bzw. Dosierwerkzeug, 
das mit einer Duse bzw. mit einer Dosiernadel ausgerii- 
stet ist. Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird 
das Dichtelement mit einem Zweikomponenten-Dosier- 
werkzeug in die Aufnahmenut eingebracht. Bei den bei- 
den Komponenten handelt es sich vorzugsweise urn Si- 
likon und eine Harterkomponente fur das Silikon. 
[0025] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer 
lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar- 
stellung: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemaGen 
Fitting, 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Gegenstand nach Fig. 
1 ausschnittsweise und 

Fig. 3 den Gegenstand gemaG Fig. 2 in einer ande- 
ren Funktionsstellung. 

[0026] Die Figuren zeigen einen erfindungsgemaGen 
Fitting 1 fur Rohrleitungen 2 und in Fig. 1 ist eine Aus- 
fuhrungsform in Form eines T-formigen Fittings 1 mit 
drei Anschlussstutzen 3 dargestellt. An jeden An- 
schlussstutzen 3 ist jeweils ein Ende einer Rohrleitung 
2 anschlieGbar. In Fig. 1 ist eine Rohrleitung 2 strich- 



punktiert dargestellt. Im Ausfuhrungsbeispiel sind an je- 
dem Anschlussstutzen 3 zwei uber den AuGenumfang 
des Anschlussstutzens 3 umlaufende Aufnahmenuten 
4 vorgesehen. Diese Aufnahmenuten 4 sind in der Fig. 
5 1 lediglich an dem nach unten weisenden An- 
schlussstutzen 3 erkennbar. Uber die beiden anderen 
Anschlussstutzen 3 ist in der Funktionsstellung gemaB 
Fig. 1 bereits eine Presshulse 8 geschoben, die Zweck- 
maBigerweise am Fitting 1 fixiert ist. Die Presshulse 8 
10 dient zur Herstellung einer Pressverbindung zwischen 
dem Ende der Rohrleitung 2 und dem Fitting 1 . 
[0027] Jeder Anschlussstutzen 3 weistzwei uber den 
Umfang des Anschlussstutzens 3 umlaufende Dichtele- 
mente 5 auf, die jeweils in einer Aufnahmenut 4 aufge- 
15 nommen sind. ErfindungsgemaB wird das im Ausfuh- 
rungsbeispiel ringformig ausgebildete Dichtelement in 
die Aufnahmenut 4 eingespritzt, und zwar mit einem in 
den Figuren nicht dargestellten Dosierwerkzeug. Der 
Dichtwerkstoff wird dabei ZweckmaBigerweise mittels 
20 einer Dosiernadel in die Aufnahmenut 4 kontinuierlich 
eingespritzt. Vordem Einspritzen des Dichtwerkstoffes 
wurde in nicht dargestellter Weise die Oberflache der 
Aufnahmenut 4 physikalisch vorbehandelt und zwar 
wurde eine Oberflachensilikatisierung durch Flammpy- 
25 rolyse an der Oberflache der Aufnahmenut 4 durchge- 
fuhrt. 

[0028] Insbesondere in den Fig. 2 und 3 ist erkennbar, 
dass die beiden Aufnahmenuten 4jedes Anschlussstut- 
zens 3 mit dem darin aufgenommenen Dichtelement 5 
30 uber den AuGenumfang des Anschlussstutzens verlau- 
fen. Das Ende einer Rohrleitung 2 ist auf einen zuge- 
ordneten Anschlussstutzen 3 aufschiebbar (Fig. 2) und 
das Ende der Rohrleitung 2 befindet sich dann also zwi- 
schen der Presshulse 8 und dem Anschlussstutzen 3. 
35 [0029] In Fig. 2 ist weiterhin erkennbar, dass ein Dich- 
telement 5 nach sehr bevorzugter Ausfuhrungsform der 
Erfindung entlang seiner gesamten Erstreckung uber 
den Umfang des Anschlussstutzens 3 aus der Aufnah- 
menut 4 herausragt. Mit anderen Worten steht das Dich- 
40 telement 5 teiiweise aus der Aufnahmenut 4 hervor und 
zwar urn einen Abstand a zwischen der Oberseite 6 des 
Dichtelementes 5 und den Kanten 7 der Aufnahmenut 
4. Allerdings ist das Dichtelement 5 bzw. die Oberseite 
6 des Dichtelementes 5 gegenuber den als Rippen 9, 
45 10 ausgebildeten Stutzenprofilierungen zurfickgesetzt. 
Mit anderen Worten ragt das Dichtelement 5 nicht uber 
die Oberkante bzw. Oberseiten dieser Rippen 9, 1 0 her- 
vor, sondern liegt unterhalb der Oberkante bzw. Ober- 
seiten der Rippen 9, 10. 
so [0030] Das Dichtelement 5 ist vorzugsweise und im 
Ausfuhrungsbeispiel nach den Figuren ringformig bzw. 
im Querschnitt kreisformig ausgebildet und somit an die 
im Ausfuhrungsbeispiel dargestellte Zylinderform des 
Anschlussstutzens 3 angepasst. ZweckmaBigerweise 
55 besteht das Dichtelement 5 bzw. der eingespritzte 
Dichtring aus einem Elastomeren, vorzugsweise aus Si- 
likon. Das Dichtelement 5 hat dabei bevorzugt eine Har- 
te zwischen Shore A 45 und Shore A 90. 
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[0031] Fig. 2 zeigt die noch nicht fertiggestellte Ver- 
bindung zwischen Anschluss stutzen 3 und Ende der 
Rohrleitung 2 bzw. die noch nicht verpresste Verbin- 
dung. Sollte hier das Verpressen bzw. das Zusammen- 
pressen der Presshulse 8 vergessen werden, so ist er- 
kennbar, dass aufgrund der vorhandenen Spalten beim 
Durchleiten eines Mediums (vorallem unter Druck) Lek- 
kagen auftreten. Das Dichtelement 5 befindetsich nam- 
lich im Funktionszustand gemaR Fig. 2 aufgrund des 
Abstandes zu den Oberkanten bzw. Oberseiten der Rip- 
pen 9, 1 0 nicht in dichtendem Kontakt mit dem Ende der 
Rohrleitung 2. Wenn also eine Druckprobe an dem er- 
findungsgemaBen Fitting 1 durchgefuhrt wird, so weist 
eine auftretende Leckage auf die noch nicht verpresste 
Verbindung hin. 

[0032] Wenn der in Fig. 2 dargestellte Funktionszu- 
stand erreicht wird, so muss normalerweise die Pres- 
shulse 8 mit Hilfe eines Presswerkzeuges zusammen- 
gepresst werden, so dass das Ende der Rohrleitung 2 
mit der Presshulse plastisch verformt wird und auf diese 
Weise das Ende der Rohrleitung 2 in dichtenden Kon- 
takt mit dem Dichtelement 5 kommt. Dieser verpresste 
Zustand bzw. die ordnungsgemaG fertiggestellte Ver- 
bindung zwischen Anschlussstutzen 3 und Ende der 
Rohrleitung 2 ist in der Fig. 3 dargestellt. Hier ist auch 
erkennbar, dass ein dichtender Kontakt zwischen dem 
Ende der Rohrleitung 2 und dem Dichtelement 5 herge- 
stellt werden konnte. Mit dem erfindungsgemaB einge- 
spritzten und positionierten Dichtelement kann eine 
iiberraschend funktionssichere Dichtigkeit erreicht wer- 
den. 



Patentanspruche 

1. Fitting (1) fur Rohrleitungen (2) mit zumindest ei- 
nem Anschlussstutzen (3), wobei an den An- 
schlussstutzen (3) das Ende einer Rohrleitung (2) 
anschlieRbar ist, 

wobei an dem Anschlussstutzen (3) zumindest eine 
Liber den Umfang des Anschlussstutzens (3) um- 
laufende Aufnahmenut (4) vorgesehen ist, 
wobei ein uber den Umfang des Anschlussstutzens 
(3) umlaufendes Dichtelement (5) in der Aufnahme- 
nut (4) aufgenommen ist, dadurch gekennzeich- 
net, 

dass die Oberflache der Aufnahmenut (4) zur Ver- 
besserung einer adhasiven Haftung des Dichtele- 
mentes (5) physikalisch und/oder mechanisch und/ 
oder chemisch vorbehandelt ist 
und dass das Dichtelement (5) in die vorbehandelte 
Aufnahmenut (4) eingespritzt ist. 



3. Fitting nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Oberflache der 
Aufnahmenut (4) durch Abflammen und/oder Koro- 
na-Entladung und/oder Plasma-Behandlung und/ 

5 oder Flammpyrolyse physikalisch vorbehandelt ist. 

4. Fitting nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Oberflache der Aufnah- 
menut (4) durch Oberflachensilikatisierung physi- 

10 kalisch vorbehandelt ist. 

5. Fitting nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Dichtelement (5) aus 
zumindest einem Elastomeren besteht. 

15 

6. Fitting nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Dichtelement (5) aus 
Silikon besteht. 

20 7. Fitting nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Dichtelement (5) aus 
zumindest einem Kunststoff aus der Gruppe "Poly- 
amid, Methacrylatharz, Epoxidharz" besteht. 

25 8. Fitting nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das eingespritzte Dichtele- 
ment (5) mit zumindest 0,5 % seines Volumens aus 
der Aufnahmenut (4) herausragt. 



Fitting nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Oberseite des Dichtele- 
mentes (5) mit der Oberseite der am weitesten aus 
der Anschlussstutzenoberflache im Anschlussbe- 
reich der Rohrleitung (2) herausragenden Stutzen- 
profilierung entweder fluchtet oder vorzugsweise 
gegeniiber der Oberseite der Stutzenprofilierung 
zuriickgesetzt ist. 
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2. Fitting nach Anspruch 1 , wobei die Aufnahmenut (4) 
mit dem darin aufgenommenen Dichtelement (5) 55 
uber den AuRenumfang des Anschlussstutzens (3) 
verlauft und wobei das Ende der Rohrleitung (2) auf 
den Anschlussstutzen (3) aufschiebbar ist. 
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